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5 (54) Titulo: PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE MINTTABLETAS DE MANGANESO DE ALTA CONCENTRA- 
== Cl6N PARA LA ALEACI6N DE BANOS DE ALUMINIO Y DISPOSITIVO DE EJECUCION DEL MISMO 

(57) Abstract: The method has the aim of obtaining Mn mini -tablets with a 
concentration of said metal ranging between 90 and 98%, Al particles being 
the binding element. The method is based on the use of ground electrolytic 
Mn from shales with a chemical purity of 99.7% or higher. Said product is 
screened with a mesh of less than 450 micra, wherein the fine powder content 
should be less than 15%. Moreover, atomized powder Al obtained by me- 
chanical processes with a granulometry of between 100 and 800 micra and 
with over 80% of the powder being between 350 and 720 micra should be 
used in said method. The method is carried out in a device having a stor- 
age hopper (1), a diffuser (4) of the product in said hopper (1), a hopper (6) 
for compacting and shaping the mini- tables in molds (9) in combination with 
pressing punches (7 and 8) and with the aid of an alveolar and dosing valve 
(10) mounted between the feed chamber (5) and the compacting chamber (6). 

(57) Res u men: El procedimiento tiene por finalidad obtener minitabletas de 
Mn con una concentration entre el 90 y el 98% de dicho metal, siendo ele- 
mento ligante partfculas de Al. El procedimiento se base en utilizarMn elec- 
troh'tico molturado a partir de escamas de pureza qufmica igual o superior al 
99.7%, efectuandose un tamizado de dicho producto mediante malla de luz 
inferior a 450 micras, donde el contenido de polvos finos debe encontrarse 
por debajo del 15%. Asimismo, en el procedimiento debe utilizarse Al en 
polvo atomizado obtenido por procedimientos mecanicos, con una granulo- 
metria entre 100 y 800 micras y con m£s del 80% del polvo entre 350 y 720 
micras. La ejecuci6n del procedimiento se realiza en un dispositivo con una 
tolva de almacenamiento (1), un difusor (4) del producto en esa tolva (1), una 
tolva de compactado (6) y conformaci6n de las minitabletas, en matrices (9), 
en combination con unos punzones de prensado (7) y (8) y con la colabora- 
cidn de una valvula alveolar y dosificadora (10) establecida entre la camara 
de alimentaci6n (5) y la camara de compactacion (6). 
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PRQCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE MINIT ABLET AS DE 
MANGANESO DE ALTA CONCENTRACION PARA LA ALEACION DE 
BANOS DE ALUMINIO Y DISPOSITIVO DE EJECUCION DEL MISMO 

5 DESCRIPCION 
OBJETO DE LA INVENCION 

La presente invencion se refiere a un procedimiento para la fabrication de 
10 minitabletas de manganeso (Mn) de alta concentration para la aleacion de banos de 
aluminio (Al), cuya fmalidad es obtener minitabletas de Mn con una concentration 
entre el 90 y el 98% de dicho metal, para ser anadidas en la fundicion de Al. 

Es objeto de la invencion obtener un producto en minitabletas, en el que 
15 intervienen Mn y Al en polvo, cuyo primer componente es obtenido por electrolisis y 

molturado, mientras que el segundo componente es polvo atomizado conseguido 
mediante procesos mecanicos, mezclandose y compactandose ambos componentes 
para obtener las minitabletas con alta concentration de Mn. 

20 Es tambien objeto de la invenci6n, el dispositivo para ejecucion del 

procedimiento referido, dispositivo en el que tiene lugar la carga, dosificacion, 
compactacion y conformaci6n definitiva de las minitabletas. 

ANTECEDENTES DE LA INVENCION 

25 

La aleacion de banos de aluminio con manganeso ha variado 
sustancialmente en las ultimas decadas, de la primitiva adici6n de tochos de metal, 
que daba lugar a serios problemas de pureza de velocidad de disolucion, se paso a 
dos conceptos diferentes de la aleacion. Por un lado, el uso de aleaciones madre, 
30 consistente en aleaciones de Al y Mn con un contenido de Mn entre el 10 y el 25%, 
y, por otro, la adicion de polvo de Mn mediante inyeccion del polvo en el seno del 
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horno. Aunque ambas t6cnicas se han seguido utilizando, su empleo se ha rebajado 
drasticamente desde que a finales de los anos setenta se introdujeron las primeras 
pastillas compactas de Mn. Estas pastillas, que se presentaron en su forma de 
tabletas, minitabletas o briquetas, combinan conceptos de las dos tecnicas previas, 
5 aprovechan sus ventajas y disminuyen sus inconvenientes. Las pastillas consisten en 

polvo de Mn en una concentration generalmente superior al 75% compactados 
utilizando como aglomerante polvo de Al, un fiindente, o una mezcla de ambos, en 
una concentraci6n inferior o igual al 25%. Estos materiales redujeron 
considerablemente la cantidad de material frio que se anade al horno del Al en la 

10 operation de aleaci6n en comparacidn con las aleaciones madre. Ademas, las 
aleaciones madre suelen contener de un 75 a un 90% de aluminio de segunda fiisidn, 
que puede dar problemas en el caldo, adem£s de suponer un stock 4 veces superior al 
de los aleantes en polvo compactados. Por otro lado, son materiales de facil manejo y 
que no necesitan las inversiones en equipamiento y seguridad que requiere la 

15 inyeccion de polvo. 

El importante paso economico que se produjo al carnbiar las aleaciones 
madre, que contienen un maximo de 25% de Mn, a los compactos aleantes, cuyo 
contenido en Mn es igual o supera el 75%, ha generado una presion continuada sobre 

20 los fabricantes de compactos aleantes para conseguir materiales que siendo efectivos 
en el proceso de aleacion del bano de Al permiten a su vez aumentar la concentration 
de Mn en el compacto aleante. En este sentido, no se pueden encontrar en el 
mercado materiales que contengan un porcentaje por encima del 85% de Mn, debido 
fiindamentalmente a los problemas de compatibilidad del Mn, un material abrasivo y 

25 poco maleable. Ademas, se sospecha que el material puede no disolverse tan 
rapidamente como los materiales compactos de menor concentraci6n en Mn, debido a 
la disminucion del porcentaje de Al y/o fundente, que actuan tambi6n como 
elementos disgregadores del compacto una vez introducido 6ste en el horno, tal y 
como recoge la literatura cientifica al respecto. 

30 



Ya que el elemento activo aleante de los compactos es el Mn, la 
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diminuci6n del contenido en Al supone una serie de ventajas para el fiindidor. La 
cancidad de material a anadir en el horno es menor, lo cual implica que se anade 
menor material frio al bano de Al, y que se reducen los stocks de materias primas. 
Del mismo modo, se produce una baja en los costes de transporte de material, que 
5 seran sensiblemente inferiores a los de los compactos del 75% o el 80%. Ademas de 
esto, el precio de los productos depende menos del valor del Al, sujeto a los cambios 
de su cotizacion en bolsa (London Metal Exchange), y al ser actualmente mas caro el 
Al que el Mn, el coste del conjunto de las materias primas empleadas en la 
production tambien seria inferior. Finalmente, hay que considerar que el 
10 fundidor/usuario no est£ interesado en anadir a su horno un material (polvo de Al) 
que el mismo puede vender y que ademas tiene un valor anadido por atomizacion que 
se pierde al fundirlo de nuevo. 

A pesar de estas ventajas economicas, no se ha constatado la existencia en 
15 el mercado de materiales compactos de Mn con una concentration superior o igual al 
90%. La consecution de este objetivo plantea una serie de retos cientificos a la hora 
de conseguir producir en continuo estos materiales. Por un lado, la experiencia indica 
que el proceso de prensado debe mejorarse para permitir alcanzar estos porcentajes 
de Mn. Por otro, las materias primas tienen una serie de factores que pueden ser 
20 modificados a la hora de conseguir mejores prestaciones. Ademas, resulta necesario 
comprobar si verdaderamente es necesario disponer en el horno de compactos con 
concentraciones de polvo de Al superiores al 10% 6 al 15% para que la velocidad de 
disoluci6n del Mn sea aceptable, o si compactos con menos de un 10% de Al se 
disuelven en el horno con velocidad adecuada. 

25 

El presente estudio se centra en la producci6n en continuo y 
comportamiento en el horno de Al de minitabletas aleantes (de forma cilindrica) que 
contienen Mn en concentracidn superior al 90%, siendo Al el material restante. 
Aunque seria deseable contar con esta concentracidn tambi£n en tabletas de tamano 
30 estSndar, la necesidad de aplicar presiones elevadas al material hace que el estudio se 
complique si el tamano del di&metro del compacto es superior a 40 mm. Por otro 
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lado, los ftindentes se rechazaron inicialmente en este estudio en cuanto se trata de 
materiales cuya action aglomerante es muy inferior a la del AI en polvo. 

Respecto a las materias primas a utilizar, el Mn es la primera limitaci6n 
5 del estudio. Los requisitos quimicos de los banos de Al suponen la utilizacidn de Mn 

de alta pureza quimica, por encima generalmente del 99.7% de pureza, lo cual solo 
se puede asegurar si el Mn se produce mediante electrolisis. Actualmente solo se 
produce Mn electroh'tico en la Republica Sudafricana y en la Republica Popular 
China, lo cual reduce las posibilidades de encontrar materiales con especificaciones 

10 diversas. El Mn, que habitualmente se encuentra en forma de escamas, debe ser 
pasado a polvo mediante molturacion. El material habitualmente utilizado en la 
compactacion de minitabletas de Mn presenta un tamafio de grano inferior a 450 
micras. El polvo de Mn es altamente abrasivo, comportamiento que se ve favorecido 
si la cantidad de finos (polvo por debajo de 100 micras) aumenta, y que afecta 

15 directamente a la calidad el prensado y a la vida media de los materiales (punzones y 
camisa) de la prensa en que se compacta el material. 

La situation es muy diferente en lo que respecta al polvo de Al 
implicado. Existe en el mercado una gran variedad de polvos de Al que se pueden 

20 usar en procesos industrials en continuo y con diferentes aplicaciones. En el caso de 
la compactacion de semitabletas de Mn, es habitual utilizar fracciones de Al que se 
encuentran por encima de las 100 micras y por debajo de las 1000 micras en lo que al 
tamano de grano se refiere. Estas fracciones son lo que en general los productores de 
Al en polvo entiende como subproducto en sus procesos de production, en tanto en 

25 que son las fracciones finas de Al (por debajo de 100 micras) las que debido a la 
capacidad explosiva del Al encuentran aplicaciones de gran interns en aeron&utica o 
pirotecnia. Este hecho hace que de nuevo la producci6n de un material de 
caracteristicas especificas para la compactaci6n de tabletas de Mn, se encuentre 
sesgada o supeditada a las condiciones de production independientes de la aplicacidn 

30 que se quiere estudiar en este trabajo. 
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En general, el Al utilizado en la production de minitabletas de Mn es un 
polvo atomizado por gas, aunque tambien pueden utilizarse materiales obtenidos 
mediante procedimientos de atomizaci6n mecanizada, materiales recocidos, virutas o 
micronizdas. En general, son los polvos atomizados los m&s adecuados a las 
5 exigencias de las grandes funciones de Al. 

En la production de las minitabletas de Mn, el Al actua como 
aglomerante, mientras que el Mn electrolitico, altamente abrasivo y poco maleable, 
es un material que en solitario no compacta. Las mejoras en el proceso parecen pasar 

10 por una aplicacion sobre el material de mayores presiones que permitan la 
compactacion de estos materiales. Aparte de la utilization de grupos hidraulicos de 
mayor rendimiento y de la aplicacion de mayores esfuerzos en los punzones de 
prensado. Otra posibilidad viene de la reduction del diametro de las minitabletas, ya 
que en una menor superficie de aplicaci6n de la fuerza da lugar a una mayor presion 

15 efectiva. Esto supone un problema a nivel industrial, puesto que minitabletas de un 
menor diametro dan lugar a una productividad inferior (las minitabletas pesan 
menos). Para evitar este problema, es necesario trabajar con varios punzones a la 
vez, y el proceso de prensado debe ser eficaz para todas las minitabletas fabricadas en 
un ciclo. Ello implica que todas las camisas debe llenarse adecuadamente con el 

20 material a compactar, que este debe estar adecuadamente mezclado y no ser diferente 
en cada una de las camisas en que se reciben, y que el material debe fluir bien hasta 
estas camisas. En este sentido, es muy importante evitar que la mezcla de los polvos 
de Mn y Al no se segregue en ningiin momento del proceso (problema que puede 
producirse con facilidad al ser ambos materiales de muy diferentes densidades) y, por 

25 otro lado, que el equipamiento este dimensionado de manera adecuada para aplicar la 
presi6n necesaria para la compactacion. 

DESCRIPCION DE LA INVENCION 

30 El procedimiento que se preconiza permite superar los problemas y 

dificultades que se ha comentado en el apartado anterior, para lo cual se ha previsto 
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que, a partir de los dos componentes utilizados y que debe mezclarse, los cuales son 
Mn y Al, la compactacidn de minitabletas de Mn de concentration superior al 90% se 
realizara mediante la utilizaci6n de Mn obtenido por electrdlisis y molturado a partir 
de escamas de Mn de pureza quimica igual o superior al 99.7%, al que se somete a 
5 un proceso de tamizado mediante malla con una luz inferior a 450 micras; con la 
particularidad de que el proceso de molturacion del Mn es controlado para que el 
contenido de polvos finos de Mn, con un tamano inferior a 100 micras, no sea 
superior al 15%, ya que por encima de este porcentaje no se puede asegurar la 
compactacion de minitabletas de Mn con mas del 90% de Mn en su composition. 

10 

El procedimiento incluye igualmente el hecho de que el Al m&s apropiado 
para conseguir la compactacion de las minitabletas de Mn, sea polvo atomizado que 
se obtiene mediante procesos mecanicos, con una granulogia controlada, siendo sus 
intervalos nominates de tamano de grano entre 100 micras y 800 micras, con mas de 
15 un 80% de polvo entre 350 y 720 micras. 

Dicha distribuci6n de grano resulta suficientemente gruesa como para 
permitir la compactaci6n del material, y lo suficientemente fina como para no retrasar 
la velocidad de disolucion, al haberse rebajado el numero de granos de Al con el 
20 aumento de la concentraci6n de Mn en la minitableta. 

La invention se refiere tambien al dispositivo para la ejecuci6n del 
procedimiento referido, constituido a partir de una tolva de reception de la mezcla de 
Mn y Al con las caracteristicas anteriormente referidas, existiendo en dicha tolva un 
25 difiisor central del producto que obliga a este a fluir por los laterales de la tolva para 
evitar que la mezcla alcance directamente la alimentation de una segunda tolva que 
descarga en la respectiva cSmara de prensado o de compactaci6n, en la que actuar&n 
unos punzones de prensado. 



30 



El dispositivo cuenta con medios apropiados que permiten mantener 
controladamente unos niveles m&ximo, minimo y de seguridad, en la c&nara de 
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compactacidn, para que 6sta se encuentre permanentemente con un nivel de llenado 
tal que ninguno de los punzones intente realizar una compactacion en vacio. 

El dispositivo incluye, como una de las caracteristicas fundamentals de 
5 novedad, ademas del referido difusor central, una valvula alveolar de dosificacion 

dispuesta entre la tolva de alimentacion y la dunara de compactaci6n, existiendo en 
esta una serie de matrices que van montadas en un soporte solidario de la propia tolva 
de alimentacion, de manera que el conjunto de soporte-tolva es susceptible de 
discurrir por unas gulas, en un sentido u otro, por efecto de un dispositivo 
10 neumatico, sobre cuyas guias va a su vez montado un soporte de punzones moviles 
que tambien es accionado mediante un cilindro neumatico, de manera que el 
movimiento soporte-tolva es independiente del movimiento de los punzones moviles, 
aunque tales movimientos deben ser sincronizados para llenar, presionar, compactar 
y expulsar la minitableta conformada. 

15 

Ademas del difusor central ya referido y del emplazamiento y utilization 
de la valvula alveolar dosificadora, el dispositivo incluye tambien como caracteristica 
de novedad, tres medios de control electrico, para controlar el nivel maximo, un 
nivel minimo y el nivel de seguridad, correspondientes al llenado de la camara de 
20 compactaci6n. 

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS 

Para complementar la description que se estd realizando y con objeto de 
25 ayudar a una mejor comprension de las caracteristicas del invento, de acuerdo con un 
ejemplo preferente de realizaci6n practica del mismo, se acompana como parte 
integrante de dicha descripci6n, un juego de dibujos en donde con car&cter ilustrativo 
y no limitativo, se ha representado lo siguiente: 

30 La figura 1.- Muestra la grtfica correspondiente a la granulometna tipo 

del Mn utilizado en el procedimiento de la invenci6n. El eje Y contiene unos 
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intervalos del tamano del grano en milimetros, y el eje X el porcentaje en volumen de 
cada fracci6n. La granulometria se realiz6 mediante difraccion laser e introduction de 
la muestra por via seca. 

5 La figura 2.- Muestra una representaci6n correspondiente a la micrografia 

del polvo de Al en granulos utilizados en el procedimiento de la invention. 

La figura 3.- Muestra la grfifica correspondiente a la granulometria tipo 
del Al utilizado en el procedimiento de la invention. El eje Y contiene los intervalos 
10 del tamano del grano en milimetros, y el eje X el porcentaje en peso de cada 
fraction. La granulometria se realizo mediante torre de tamices. 

La figura 4.- Muestra una vista en alzado lateral esquematica, con parte 
seccionada, del dispositivo para la ejecucion del procedimiento de la invenci6n. 

15 

La figura 5.- Muestra una vista en alzado, en este caso frontal y 
seccionada, del mismo dispositivo de la figura anterior. 

REALIZACION PREFERENTE DE LA INVENCION 

20 

El procedimiento de la invention, previsto para obtener minitabletas de 
Mn por compactacion, con una concentraci6n superior al 90% de este metal, se basa 
en utilizar Mn electrolitico molturado a partir de escamas de Mn de pureza quimica 
igual o superior al 99.7%, efectuandose un tamizado del producto mediante malla de 

25 luz inferior a 450 micras, puesto que se ha comprobado que materiales que contengan 
fracciones importantes de tamano de grano superior dan lugar a velocidades de 
disolucion muy bajas en el horno de aluminio. El proceso de molturacion es 
controlado para que el contenido de polvos finos de Mn (por debajo de 100 micras) 
no sea superior a un 15%, ya que por encima de este porcentaje se ha comprobado 

30 que no puede asegurarse la compactaci6n de minitabletas con mas de un 90% de Mn 
en su composition. En la figura 1 se deja ver la grifica correspondiente a la 
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granulometria tipo del Mn utilizado. 

Las pruebas realizadas indican que el polvo Ai mas apropiado para la 
compactacion de tabletas de Mn con concentraci6n superior al 90%, es el polvo 
5 atomizado mediante procedimientos mec&nicos, debiendose el comportamiento 
especial de este polvo Al a su estructura, en forma de granulos esponjosos que 
permiten una fluidez adecuada sobre las superficies met&licas de tolvas, pero que 
mantiene suficientes huecos de aire en el interior de los granos que permiten una 
mayor compresibilidad del material. En la figura 2 se muestra la micrografia del 
10 polvo de Al en granos, segun una ampliacidn al microscopio de este tipo de polvo. 

El referido polvo de Al tiene ademas una granulometria controlada, 
siendo sus intervalos nominales de tamano de grano entre 100 y 800 micras, con mas 
de un 80% de polvo entre 350 y 720 micras. Esta distribution de grano es lo 

15 suficientemente gruesa como para permitir la compactaci6n del material, y lo 
suficientemente fina como para no retrasar la velocidad de disolucion al haberse 
rebajado el numero de granos de Al (que inician la reacci6n de disolucion del Mn de 
la minitableta en el horno) con el aumento de la concentraci6n de Mn en la 
minitableta. En la figura 3 se ve la grafica correspondiente a la granulometria tipo de 

20 Al en granos utilizado. 

El dispositivo para la ejecucion del procedimiento, se representa en las 
figuras 4 y 5, comprendiendo una tolva (1) de recepci6n y almacenamiento de la 
mezcla que se introduce a trav6s de la correspondiente boca de llenado (2), mezcla 

25 que como ya se ha dicho es de Mn y Al. La mezcla ha de ser homogenea y en la 
recepci6n sobre la tolva (1) incide sobre un difusor (3) establecido centralmente, 
diftisor (3) que tiene una configuraci6n conica y estS apoyado a trav6s de unas patas 
(4), de manera que ese difusor obliga al producto a fluir por los laterales de la tolva 
(1) y nunca directamente sobre la tolva de alimentation (5) prevista a la salida de la 

30 tolva (1) y desde cuya tolva (5) el producto accede a la tolva de compactacion (6). El 
difusor (3) evita los efectos de segregation del producto y asegura una fluidez en 
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continuo en el mismo nivel de producto dentro de la tolva (1). La tolva de 
compactaci6n (6) es una continuaci6n vertical de la tolva de alimentation (5), de 
manera que aquella determina una camara que mantiene un nivel de producto y en la 
que se realiza la compactacion mediante unos punzones fijos (7) y unos punzones 
5 moviles (8). 

En la tolva de compactacion (6) estan establecidas una serie de matices 
(9), en numero variable y en funcion de las dimensiones del dispositivo, a cuyas 
matrices (9) accede el producto o mezcla en polvo de Mn y Al a traves de una valvula 

10 alveolar (10) intercalada entre la salida de la tolva de alimentation (5) y la tolva de 
compactaci6n (6), de manera que a traves de esa valvula se va cargando 
dosificadamente el producto sobre cada una de las matrices (9), ya que la valvula 
alveolar (10) constituye una especie de tambores-sectores que se van cargando con 
una cantidad determinada de producto para que cuando dicha valvula gire un angulo, 

15 la carga del sector correspondiente descargue sobre la tolva de compactacion (6) y el 
producto alcance la correspondiente matriz (9). Las matrices est£n previstas en un 
soporte (11) que es solidario de la propia tolva de compactaci6n (6), y ese conjunto 
soporte-tolva va montado sobre unas guias (12), a lo largo de las cuales puede 
desplazarse en un sentido y otro por efecto de un dispositivo neumatico, y sobre 

20 cuyas guias (12) va a su vez montado un soporte (13) de los correspondientes 
punzones mdviles (8), siendo ese soporte (8) accionado tambten por un cilindro o 
dispositivo neumatico. El movimiento de soporte-tolva es independiente del 
movimiento de los punzones m6viles, aunque tales movimientos deben ser 
sincronizados para llenar, presionar, compactar y expulsar la minitableta conformada. 

25 

Los punzones fijos (7) estdn dispuestos enfrentadamente de forma coaxial 
a los punzones moviles (8), estando aquellos montados sobre un soporte estStico (14). 

De esta manera, cuando el soporte (11) con la tolva de compactacion (6) 
30 avanza, se Uena la matriz (9), para entrar seguidamente en fiincionamiento el punzon 
m6vil (8) que avanza y compacta el material situado entre 61 y el punzdn fijo (7). A 
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continuaci6n retrocede el punzon movil (8) y el conjunto soporte-tolva avanza 
ligeramente para que el punz6n fijo (7) expulse la minitableta, reiniciandose 
seguidamente el ciclo. 

5 Es imprescindible en dicho dispositivo mantener un nivel minimo de 

columna de producto en la camara de compactaci6n (6), para que ninguno de los 
punzones intente compactar una matriz vacia, lo que significant la rotura de 
punzones y columna o camara. Ese nivel se mantiene mediante el uso de tres 
controles eldctricos y la ya comentada valvula alveolar (10), controles que 

10 corresponden a las referencias A, B y S, y que indican, el nivel maximo, el nivel 
minimo y el nivel de seguridad del producto en la camara de compactacidn (6), todo 
ello de manera tal que el nivel de seguridad S hace que si el producto desciende de 
dicho nivel el dispositivo se pare, porque existira peligro de vaciado de la camara, 
mientras que el nivel B es el nivel de producto que permite mantener un peso de 

15 columna reproducible capaz de asegurar una fluidez adecuada y un llenado 
homogeneo y reproducible en todos los punzones. Cuando el producto ha alcanzado 
ese nivel, la valvula alveolar (10) se abre y se dispensa mas producto procedente de 
la tolva, cerrandose dicha valvula alveolar (10) cuando el producto llega al nivel 
maximo A. 

20 

Para obtener una compactacion adecuada de la semitableta de 
concentraci6n de Mn igual o superior al 90% es necesario trabajar con punzones 
capaces de aplicar una presion 7500 Kg/cm 2 de punzon. En un ejemplo practico se ha 
comprobado la resistencia mecanica del producto obtenido con un 90% y un 95% de 
25 Mn, en las condiciones explicadas, comprobaci6n de resistencia mec&nica que se ha 
reaiizado mediante un test de caida consistente en dejar caer sobre un suelo de 
cemento varias minitabletas desde 1 m de altura, registrando el numero de golpes 
registrados para su rotura y para la perdida de un 2% de peso de la minitableta. 



30 
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Minis Mn 90% 


Minis Mn 95% 


Numero de tests 


5 


5 


Caidas para perdida 2% peso 


3±1 


1.3 ±0.6 


Caidas para ruptura 


3.7±0.6 


2.3±0.3 



Se han realizado pruebas de disolucion de estas minitabletas de Mn con 
concentraciones iguales o superiores al 90% en banos de Al, habiendose utilizado 
para ello un homo semi-industrial de 400 kg de Al de capacidad, de calentamiento 
5 mediante gas y rotatorio. Los experimentos se ha realizado siguiendo procesos 
estandar y habituales para la adicion de minitabletas, el descoriado del bano, la 
agitacion y la toma de muestra. Las muestras se analizaron mediante 
expectrofotometna de chispa. 
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REIVINDICACIONES 

l a .- Procedimiento para la fabrication de minitabletas de manganeso de 
alta concentration para la aleacion de baflos de aluminio, que teniendo por finalidad 
5 obtener minitabletas o tabletas de Mn con una concentration entre el 90 y el 98% 
de dicho metal, a partir de una mezcla de Mn y de Al en polvo, para la aleacion de 
banos de aluminio y otros metales, se caracteriza porque consiste en utilizar Mn 
electrolitico molturado, a partir de escamas de pureza quimica igual o superior al 
99.7%, y Al en polvo atomizado por medios mec&nicos, con una granulometrla 
10 controlada entre 100 y 800 micras, y con mas de un 80% del polvo entre 350 y 720 
micras, efectuandose un control de la molturaci6n de Mn para impedir que el 
contenido de polvos finos de Mn sea inferior al 15%. 

2 a .- Procedimiento para la fabricaci6n de minitabletas de manganeso de 
15 alta concentration para la aleacion de banos de aluminio, segun revindication l a , 
caracterizado porque el Mn electrolitico molturado es sometido a un proceso de 
tamizado mediante malla de luz inferior a 450 micras. 

3 a .- Procedimiento para la fabrication de minitabletas de manganeso de 
20 alta concentration para la aleacion de banos de aluminio, segiin reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque el nivel de la mezcla de Mn y Al, en el interior del 
medio de compactacion correspondiente, es controlado mediante respectivos 
sensores para mantener dicho nivel de mezcla entre unos limites que aseguren la 
ejecucion de la propia compactacion. 

25 

4 a .- Dispositivo de fabricaci6n de minitabletas de Mn de alta 
concentracidn para la aleaci6n de banos de aluminio, que estando previsto para la 
ejecucidn del procedimiento de las reivindicaciones precedentes, partiendo de una 
mezcla de polvo de Mn electrolitico molturado y Al en polvo atomizado, 
30 incluyendo el dispositivo una tolva de almacenamiento y recepci6n de la mezcla, 
asi como medios de compactado en una camara de compactaci6n apropiada con 
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matrices en las que se conforman las minitabletas, incluyendo ademSs punzones de 
prensado y de expulsi6n de las tabletas conformadas, se caracteriza porque en la 
tolva de almacenamiento (1) se ha previsto un difusor central (3) que desvia el 
producto hacia los laterales de la tolva, evitando el paso directo de dicho producto 
5 hacia la camara de alimentaci6n (5) y de compactaci6n (6) correspond ientes, 
incluyendo entre la tolva de alimentation (5) y la tolva de compactacion (6) una 
valvula alveolar (10) para dosificado de producto hacia las correspondientes 
matrices (9) que forman parte de la camara de compactaci6n (6) y en las que se 
conforman las minitabletas; habiendose previsto que dicha valvula alveolar (10) 

10 est6 dividida sectorialmente para ir suministrando unitariamente dosis del producto 
hacia la camara de compactacion (6), produciendose el llenado de cada una de las 
matrices (9) para la posterior compactacion, conformaci6n de la minitabletas y 
expulsion de estas mediante los correspondientes punzones fijos (7), los cuales en 
combination con otros punzones mdviles (8) realizan el compactado y prensado del 

15 producto en las matrices (9). 

5 a .- Dispositivo de fabrication de minitabletas de Mn de lata 
concentration para la aleacion de banos de aluminio, segun reivindicaci6n 4 a , 
caracterizado porque incluye tres sensores electricos de nivel del producto en el 
20 interior de la camara de compactacion (6), para controlar el nivel maximo A, el 
nivel minimo B y el nivel de seguridad S, que determinen una correcta 
compactaci6n del producto en las matrices (9). 
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